Ubersetzung des ersten Anspruches der DE 25 01 991 A1 

1 . Casting mold or mold for injecting molding for the production of molded paddings 
with an optical surface quality, as glass plates, welder protection plates or suchlike, 
made of synthetic whereas the form giving parts touching the synthetic mass and 
limiting the mold cavity are made of hardened glass whereas the form giving parts (12, 
14, 22, 24) are made of chemical hardened glass. 
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Deutsclie Spiegelslas AktiengesellscliaXt., 3224- 
(rrunenplan 



GieB- Oder SpritzgieBf orm zum Herstellen v:oa 
Pormkorpern aus Eons tst off sowle Vertkiiren zur 
Hexstellung derartiger Fpnnen 



Die Erfindrmg betrifft eine GieB- cder r^pritzgieB- 
Torm ztim Herstellen von Pormkorpern mxt optlscher 
Oberf lachenqualitat , wie Brillenscheiben, SchweiBer- 
schutzsclieiben oder dergleichen, aus Kunsts-toff , 
wobei die mxt der Eunststoff masse in Beriihinxng kom- 
mend en, den Formhohlra\im begrenzenden Pormgebungs- 
teile aus gehartetem Glas bergestellt sind, sowie 
ein VerfahT^en zum Hersfcellen derartiger Glasformen. 
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. Durck 4ie DT-AS 1 133 705 sind bereits GieBformen 
zur Herstelliang von Kxmststof f-Formkorperii ±m Glefi- 
verfahreriyinsbe sonde re Brillenscheiben, bekannt- 
geworden^ bei denen die duiNcb einen elastiscben 
Distanzring zusammengebaltenen Pormhalf ten Oder 
Formgebungsteile aus thermiscb gehartetem Glas 
besteben. Die thermisclie Hartung^ welcbe erforder- 
licb ist, um den Formgebungsteilen die gewiinscbte 
mecbaniscbe Festigkeit zu geben, bat den Hacbteil, 
daS die Formbalften nacb dem Hartungsvorgang nocb— 
inals nacbbearbeitet, also gescbliffen und poliert^ 
vrerden miissen^ weil bei der tbermischeu Hartxing so- 
wobl die geometriscbe Form als aucb die Oberflachen- 
struktur der Pormgebiingsf lacben der Formbalften nicbt 
in der gewiinscbten optiscben Qualitat erbalten bleibt. 
Aufiej:dem bat es sicb gezeigt, daB aucb tbermiscb ge- 
bartete Glas-Formgebungsteilen den mecbaniscben An- 
forderungen, die beim GieBverfabren auTtreten, ziicbt 
veil geniigen. Bei derartigen GieBverfabren, bei denen 
Formkorper beispielsweise aus weLrme bartend en Harzen 
auf Diailyldiglykolcarbonat-Basis^ beispielsweise 
aus dem unter dem Handelsnamen OR 59 bekannten Harz^ 
bergestellt werden, tret en namlicb insbesondere bei 
der Herstellung von Brillenscbeiben oder Linsen mit 
i^tarker Kriimmung, also bdber Dio.trienzabl , sebr starke 
Sober- und Biegebeansprucbungen der Fprmgebungsf lacben 
auf^ XTrsacbe ist die Yolumen-Scbrumpfung von c.a« 13 96 
wahrend der Polymerisation* Die GrpBe der Zug- und Druck- 
spannungen lassen sicb daraus abscbatzen, daB beispiels- 
weise bei Kunststofflinsen mit einem Durcbmesser von 65mm 
nacb dem Entf ormen der f ertig gegc/ssenen und auspolymerl— 
sierten Formkorper ein Scbrumpfen von nicbt weniger als 
0^3 bis mm beobacbtet wird. 
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Glasformen, insbesondere thermiscli geharte-te Glas- . . 
formen, weisen auch nicitt die beim SpritzgieBver- 
fabren erf orderliche mechajilscbe Festigkeit aiif , so 
dafi berelts versucht worden ist (Dt'-OB 2 204 850), 
in Spritzglefif ormen zum Herstellen von Formkorpem . 
aus Eonststoff 9 Insbesondere zvm Herstellen von 
Brlllenscbeiben iblus Eunststoff mLt optischen Ober- 
flachen, die plan sein konnen oder eine vorbestinmite 
Erummung aitf weisen konnen, als Material fiir die Pona* 
balf ten oder Pormgebimgsteile Glaskeramik zu verwen- 
den* Die Verwendnng der Glaskeramik fiir die Formen- 
einsatze von SpritzgieBf ormen dieser Art bat den Yot^ 
tell, dafi dnrcb das 0-Ausdebn\mgsverbalten der Glas- 
keramik auch die beim Spritzgiefiverfabzen anftretenden 

bocbsten tbermlscbcn Belastungen gut anfgefangen werden 
konnen« 

Eb bat sicb aber gezeigt, daB selbst Glaskeramik trotz 
der an sicb vorbandenen guten mecbanischen Belastbar- 
keit znm SpritzgieBen von Formkorpern, die groBer sind 
als beim GieBen Brillenscbeiben, nicbt immer geeignet ist 
Bei groBen Scbelbendurcbmessem treten namlicb derartig 
Starke mecbanlscbe Belastungen der Formbalf ten auf , . 
dafi Glaskeramik dlese Belastungen nicbt axif f angen 
kann, wodurcb die teuren Formeneinsatze in kurzer 
Zeit zu Brucb geben und ersetzt werden milssen. 

Ausgebend von dem vorstebend abgebandelten Statnd der 
Tecbnik liegt der Errindung die Auf gabe zugrunde , 
eine Giefi- sowie SpritzgieBf orm iind ein Verfabren 
zur Herstelltuig derartiger Formen anzugeben^ durcb 
welcbe die vorstebend bescbrlebenen Nacbteile ver- 
mleden werrlen kSnnen, wobei also ein FormhaLlf tenr^ 
Oder Formgebungsteil«*I&te'rial angegeben werden so IX, 

• 3 - 



609831/0372 



<| 2501991 

welclies dezL hohen meclianischeix Belas'tungen gewacliseii 
ist^ wic sie "bei der Herstellung von Irinsen ungewohn- 
licher Dicke Oder mit geringem Kriimmuiigs radius ±xn 
GieBverfahren sowie beim SpritzgieBen von Pormkorpem 
sehr groBen Querschnittes auftreten. Die Herstellung 
der GieB- oder SpritzgieBrormen soli dabei mit mog- 
lichst geringen Kosten.und in mioglichst wenigen Ar- 
"beitsgangen erfolgen* 

ErfindungsgemaB wird diese Aufgabe bei einer GieB- 
Oder SpritzgieBrorm der eingangs genannten Gattiang 
dadurch gelost, daB die Formgebungsteile aus chemiscb 
gebartetem Glas besteben. - 

Eirt erfindimgsgemaBes Yerfabren zum Herstellen einer 
GieB- Oder SpritzgieBf orra der genannten Art, bei dem 
die Pormgebiangsteile gebartet und ibre Pormgebungs- 
f lacben zur Erzielung der optiscben OberXlacbenquali- 
tat gescbliffen und poliert weiden, zeichnet sicb da- 
durch aus, daB zunacbst die Formgebungsf lacben der 
Formgebungsteile fertig bearbeitet land anscblieBehd 
die Formgebungsteile unterhalb der Transf ormations- 
temperatur des verwendeten Glases ohne Beeinf lussting 
der erzielten optiscben Oberriacbenqualitat und obne 
Anderung der geometriscben'^Form cbemiscb gebartet 
werden. 

Wei t ere Ausfiibrungsf ormen der Erf indung ergeben sicb 
aus den TTnteransprucben* 

Die_ der Erf indung zugrundelifegende Aufgabe wird also, 
in iiberrascbend einfacber Weise dc-durcb gelost, daB 
als Material fiir die Formbalften bzw* Formgebuags- ' 
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telle von Glefi— odex SpritzgieBf ormen chemiscli gehartetes 
Glas veinireadel; wlrd. £s liat slch. lierauisgestellt^ daB 
clieialscli geliartetes^ Glas Im Gegensatz zu ungeliar^tein 
Crlaa, zu thermisch geliairbetem Glas sowie zu Glaske- 
ramlk iiber die erf ozrderllche mechaxiische Belastbarr . 
kelt verfiigt. Derartige Glasfonaen warden nicht nizr 
den Anforderungen t)eim GieBen von optisclien Formkorpern • 
UQgewohnlicher Dicke oder mit kleinem Krijamungs radius 
gerecht, sondem eigien sich. auch. zum Sprit zgie Ben . 
von Formkorpern sehr groBen Querschnlttes. Die Her- 
stellung der Formgebungsteile oder gormhalften ge- 
staltet sich sehr einfacli, well namlicli die Formlial- 
ften vor d em Hart en fertig bearbeitet^ also gescblif- 
fen und/oder poliert^werden konnen, woraufbin dann 
beim Harten nacb der ErXindung keinerlei Verandexung 
der Formgebungs^lacben mehr erfolgt* 

Die Erkenntnis^ daB obemiscb gehartetes Glas sicb aijis- 
gezeichnet zur Verwendung fiir die Formbalf ten oder 
Formgebungs telle im GieB- oder SpritzgieBverf abren 
zur Herstellung von Formkorpern aus Eunststof f en 
eignet, ist vollkommen iiberrascbend, da der Facb?- 
mann annehmen muBte, daB eine Verba sserung der Eigea— 
scbaf ten von tbermiscb gehartetem Glas oder aber .von • 
Glaskeramik nicht mehr erreicht warden komite* Of fen- 
bar beruht die iiberraschende Eignung von chemisch ger- 
hartetem Glas daratif , daB durch den nur an den Glas- 
oberflachen erfolgenden Xonenaustauscb eine beson- 
dere Zahigkeit und Festigkeit gegeniiber Scher- tind 
Zugbeanspruchungen an dier Formgebungsoberf lache 
erreicht wird, wie sie fur den erf indungsgemaBen An-^. 
wendungszweck besonders erforderlich ist*. 

• 5 ■ 



609831/0372 



2501931 



Veltere Herkmale xind Vortelle der Erf indung ergeben 
slch aus der naclxf olgendea Beschxelbung^ in der zwel 
Ausfuluruxigsbelsplele der erflndungsgem3fien GieB- 
Oder SpritzgieBf orjn anhand der scliemalklsch.ea Zeich- 
mmg im einzelnen erlautert slnd. Dabel zelgt : 

Pig. 1 ein Ausriibrtingsbeispiel einer GieB- 
rorm nacii der Erfindiing mil; zwei aus. 
chemisch gebartetesi Glas bestebiendea 
Formgebungsteilen im Langs schnitt j 



Fig« 2 eine SpritzgieBf orm mit zwei Formgebungs- 
teilen aus cliemisch geharte-tem Glas, eben«- 
falls im Langsschnitt* 

Bel der in Fig. 1 gezeigten GieBform 10, die zur Her- 
stellung yon Formkorpern mit op ti sober Oberf lacben- 
Qualitat, tnsbe sonde re yon Brillenscheiben mit bober 
Dioptrinzabl und dement sprecbend starker Kriimmung, 
im GieBverfabren dient - beispielsweise zur Herstel^ 
lung von Brillenscbeiben aus einem warmebartenden 
Harz auf Diallyldiglykolcarbonat -Basis, zum 
Beispiel dem unter dem Handelsnamen CR 39 bekannten 
Harz weist . zwel die Formbalften bildenden Form- 
gebungsteile 12^ 14- auf , die aus cbemisob. gebartetem 
Glas bestehen. Die beiden Formgebungs telle 12/ 14- sind 
am Hand durcb einen elastischen Distanzring 16 bekann- 
ter Art zusammengebalten. Zusammen mit dem Distanzring 
bilden die aus cbemiscb gebartetem Glas bestebenden 
Formgebiingsteil.e 12, 14 einen Formhoblraum 18, in dem 
sicb die Sumststoff masse, aus welcber die Brillen- 
sobeibe Oder Idnse gebildet werden soil, befindet. 
Die Fbrmg^bimgsteile 12, 14 sind in Fig. 1 in Scbrag- 
schraffxir dargestellt. Der Distanzring 16 ist in 

. . . . . . . ^ 
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Ereuzschraffur gezelgt, wahrena der Forinliolilratm 18, 
der mit der zu polymerisierenden Kums-tstoff masse ge- 
fiilll; ist, mit elner Punktschraf fur verselien ist. 

Bei dem in Fig. 2 gezeigten AusXiihrungsbei spiel der 
Erfindung handelt es sich um eine SpritzgieBf orm zur 
Herstellung planer Brillen- oder SchutzscheilDen groBen Dureh: 
messers. Die im ganzen mit 20 bezeichnete Sprit z- 
gieBrorm weist als Formgebmlgsteile zwei aus chemisch ' . 
gehartetem Glas nach. der Erfindtmg bestehender Foim-/ 
lialften 22, 24- auf, die einen Formhohlraum 26 ein- , 
sclilieBen. Die Formhalften 22, 2^- der Sprit zgieBTorion!; 
20 sind in Scbragschraffur dargestellt, wahrend der 
Formliolilraiim 26 in Punktschraffur gezeigt ist* \ 

Die Pormlialften 22, 24- der in Fig.. 2 gezeigten Spritz- 
gieBf orm 20 sind mittels geweils eines ironisclien Hal- 
teringes '28, 30 anf Formenplatten 32, 5* einer Stahl-' 
Stammform losbar befestigt. 

Wie die Zeichnung zeigt, ist der FormholilraTam 26 der 
SpritzgieBf orm 20 aufler am Rande ausschlieBlich von . 
den aus cbemischi gebartetem Glas bestehenden Form- - ' ■ 
half ten 22, 24 begrenzt. In stark iibertriebehem Mafi-r 
stab ist in der Zeichnimg dargestellt, daB.die ^diM- 
half ten 22, 24 wegen nicht vermeidbarer Unebenheiteix ' 
der 01>erflache der StalxL-Stammf orm nictit auf ihrer ge- - 
saniten Flache dicht an dieser anliegen konnen^ so , 
daB sich lokal Bereiche ergebenj in denen die gesamte ; 
beim Sprit zgieBen auf die Formhalften 22, 24 ausge- 
iibte Druckkraft (ca. 15OO Irp/cm^ Dxnick bei groBflachigen 
Eunststoffscheiben) voll durch die Formhalften 22, . . 
24 aufgenommen warden nuB. Ein wesentlicher Vorteil 
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des Erf indxmgsgedankens , -fiir die Pormlialften von 
SpritzgieBformen chemisch gehartetes Glas zu ver- 
wenden, besteht daria, daB die Formbalften 22, 2^ 
auch bei groBf lachigen Brillenscheiben oder der- 
glieichen diese Spannungen ohne weiteres aiishalten 
kSnnen* " 

Als MateJsial fiir die in Fig. 1 tahd 2 gezeigten Porm- 
gebungsteile bzw. PonnhS-lften 12, 14, 22, 24 Vxinn 
beispielsweise jnit be sender em Vorteil das in der 
DT-OS 2 205 844 beschriebene Glas verwendet werden, 
welcbes, in Gew.-96, 50,5 bis 61,0?^ SiOg, 7,0 bis 17,5J6 
AlgO^, 2,0 bis 6,1% 320^, 0 bis 1,0% I.i20, 12,0 bis 
15,0% Na20, 2,5 bis 3,5% ^O, O bis 4,1?^ CaO, O bis 
0,3% BaO, 5,0 bis 10,0% ZnO, O bis 0,5% PbO, 0,1 bis 
0,9% Ti02, 0 bis 0,5% AS2O3 und 0 bis 1,0% SbgO, ent- 
halt, wobei die Summe der Alkalioxide 14,5 bis 18,0 
Gew.-% betragt, die Summe von CaO, BaO vind ZnO kleiner 
als 10 und groBer als 6, 3 Gew.-% ist und AsgO, und 
Sb203 alternativ zur Lauterung benutzt werden. Die 
Herstellung der Pormgebungsteile bzw. FormliaLLf ten 
erfolgt erfindungsgemaB in der Weise, daB diese 
aus einem cbemiscb hartbaren Glas,vorzugsweise 
dem der angegebenen Zusammensetzung, zunachst in 
der gewunschten Form berge^tellt und an ihren Form- 
gebungsflacben zur Erzielung der gewunschten opti- 
scben Oberf lacbenqualitat gescbliffen und poliert 
werden. AnscblieBend erfolgt die chemiscbe Hartung 
der Formhalf ten, wobei keinerlei Beeintracbtigung 
der bereits bergestellten optischen Oberflacben- 
qualitat, weder bezUglich der Oberf lachenstruktur 
noch bezuglich der Form, eintritt, well die cbemi- 
sche Hartung unterhalb der Transf ormationstemperatur 

. - 8 - • . ■ 
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ae^ Glases ausgefuhrt werdea kann, wodtirch sich 
i» Qegensatz zvcr thermischeii Harlnmg: keinerlei - 
Veranderungpn der FoTrngeljungseigeascliaften mehr 
ergeben. Zur chemlschen Hartung warden die f attig 
geschltffenen vnd polierten Formgebirngsteila l»aw* 
Ponahalften ia, n^, 22, 24 insl>esoade3re in eiaem 
Temperaturbereicli zwischen 450**C und 570°C» der 
fiii- die Foanatreue des Glaskorpers besonders vor- 
teilbaft ist, in ein im wesentlichen aus Kalixim- 
zii-brat bestebendes Schmelzbad eingetaucb-fc. Vor- 
zugsweise warden dem Schmelzbad 0,1 bis Gew.-SS 
KalitJBdihydrogenpbosphat (KHgPO^) zugasetzt, wobei . 
eicb ein Zusatz von 0,25 Gew.-% KH^PO^ besbndars 
bewahrt hat. Die sich bei einem Zusata von 0,4 bis 
2 Gew.~%, vorzugsweise 0,25 Gew.-?f EH2P0^, in der 
Salzschmelze ergebenden Gew.-?& von fconnen da- 

bei in Form anderer Pbospborverbindnngen ein^bracbt 
warden, vorzugsweise als Hiospborpentoxid, als sau- 
re Phosphate Oder als Polyphosphate bzw. Ppiyphosphor- 
sSuren. 

Bs hat sich gezeigt, daB die Verwendung eheraiseh ^ 
harteter Foraigebixngsteile bzw. PormhSlf ten sowohl 
beim reinen Giefiverfahren als auch beim SpritzgoS- 
verfahren, bei dem die Brillenscheibett Oder der- 
gXei<^en aus thermoplastischem l^terial mit hober 
Geeehwindif^eit hergestellt warden konnen, be- 
trachtliche Yorteile nit sich bringt- Biese Vox^ ' 
teile besteh^ zunachst eizunal darin, daiS die Her- 
stelltmg der FbrmbSlften anr gexinga Kosteh yexiir- 
sacht, well naalicb naeh der cheBd.schen..:^artaas ;. 
keine Fachbeaibeitung der vorher iertiggesGKLLtfenen 
mtA poUerten FonBgebnngsjriachen mehr errordex-licik 
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ist. AuBerdem hat es sich gezeigt, daS beim GieBverfahren 
und zwar insbesondere bei der Herstellung von Linsen mit * 
starker Kriimmung, also bei Hoher Dioptrxenzahl , keine 
muschelf ormigen Ausbruche an den Porntgebungsriachen auf- 
treten, wie s±e bei Verwendung imgeharteter Pormlialften 
aber aucb bei Verwendung von caaskeramik-Formhalf ten be- 
obacbtet werden. Dies durfte darauf zmriickzufiihren sein, 
daB die cbemische Hartung zu einer besonder«i Festigkeit 
der Pormgebungsflaclien gegeniiber Scberbeanspruchnngen 
fuhrt, hervorgertifen dttrcli die bei der cKemischen Har- 
tung erzeugte Festigkeit der Oberflachenschicht gegen- 
uber Zugspannungen, die auf den lonenaustausch zuriick- ' 
zuf iihren ist . Beim SpritzgieBverf abren hingegen konnen 
la Gegensatz zu mit Glaskeramik-Binsatzen arbeitsnden ' 
^itzgieBf ornen bekannter Art, aucli Brillenscheiben mlt 
sebr groBem Durchmesser hergestellt werden, ohne daB 
ein Zerbrechen der Ponahalf ten infolge des Hohen Spritz- 
BxeBdruckes und der beim Abkoblen des Spritzlings auf- 
tretenden Zugspannimgen dvtrcb. Volumenkontrafction zu be- 
sorgen ware. Babei werden beim SpritzgieBverfahren Spritz- 
drucke von bis zu I5OO kp/cm^ ohne weiteres aufgef angen, 
wabrend bei dem vorsteHend abgebandelten GieBverrabren ' 
dupct die FormhaiTfeen Scherbean^rucbungen obne weiteres 
ertragen werden, deren GroBe sicli daraus abscbatzen laBt, 
daB die f erfcigea Foniik6rp«r bei einraa Ihircshmesser von 
beispxelsweise 65iBia nacH dem Ausf ormett ub 0,5 bis 0,ihnitt 
in. Badiusrichtung sdarampfen. 

Bie in <fer vorstebenden Beschrexbtmff. in der Zeichnung 
sowie in den nacbfolsenden Anspruchen orrenbarten MerW- 
le der Erfindung konnen sowobl exnzein als aucH in be- 
llebigen Komblnationen f ur die TTerwirJilichung der Erfin- 
dung in ibren verschiedenen Ausf teungsf ormen wesentlldt seln. 
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it. GieB— Oder SpritzgieBf orm zxun Herstellen von Foirm- 
kozpexn mit optischer Oberf lachengualitSLt, wie Bril- 
lenscliexbeii , Schwelfierschutzsclieiben oder fiergleichen, 
aus Bmststoff , wobei die mit dex Kunstsfcoff masse iii 
Beriihxung kommenden, den Formhohlraiun begrenzenden 
Pomgebimgs-texle aus gebartetem Glas hergestellt 
Bind, dadirrcb gekennzeicbnet , daB die Formgebimgs- 
telle C12^ 22^ 24-) aus cbemlsch gebartetem Glas 

besljelien. 

2* Veirraliren zxun Herstellen von GieB- oder Spritz- 
gieBf ormen nacb Anspmicb 1 ^ bei dem die Formgebungs^ 
telle geliartet ixnd ihre Pormgebungsf lachen zur Er- 
zielung der optischen Oberf lachenqualitat geschlif- 
JCen imd poliert werden, dadurch gekennzeichnet , daB 
zimacbst die Pormgebungsriaclien der Foringebungsteile 
ferfclg bearbeitet und anscblieBend die Formgebnngs- 
telle uELterbalb der Transfoxmationstemperatur. des 
verwendeten Glases obne Beeirtf lussimg der erzielten 
optiscben Oberflacbengualitat oind ahne £nderung der 
geometrlscben Form cbemiscb gehartet w^erden*. 
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5. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekermzeichnet, 
daB die chemische Harttmg durch lonenaustausch in 
einem Schmelzbad durchgefiilirt wird, welches in der 
Eauptsache aus KhO^ besteht. ' 

4. Veriahren nacli Anspruch 3, cladurch gekennzeichnet , 
daB dem Schmelzbad 0,1 his 2,0 Gew.-% KHpK). zugesetzt 
werden. . 

5. Verfahren nach Anspruch A, gekennzeichnet durch 
einen Zusatz von 0,25 Gev,^% KHgPO^ zum Schmelzhad. 

6. Verfahren nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die sichhei einem Zusatz von 0,1 bis 
2,0 Gew.-9S, vorzugsweise 0,25 Gew.-% KH2PO in der 
Salzschmelze des Schmelzbades ergebenden Gewichts- 
prozente von PgO^ in Perm anderer Phosphdrverbin- 
duhgen eingebracht werden, vorzugsweise als Phosphor- 
pentoxid, als saure Phosphate oder als Ptolyphosphate 
bzw. Polyphosphorsauren. 
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